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Einrichtung zum Trennen und Abfordern von Rohstoffen 



Die Erfindung betrifft eine Einrichtung zum Trennen und Abfiirdem von Rohstoffen nach 
deren Zerkleinerung aus als Trennschneidsfitzen ausgebildeten Schneidwerkzeugen von 
Maschinen zur Fleischzerkleinerung, insbesondere flir Fleischwfilfe. 

Bekannte Trennvorrichtungen der genannten Gattung sind in ihrem Aufbau generell 
darauf ausgerichtet, die zu trennenden und auszusondemden Knochenteilchen, Knorpel, 
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Sehnen und weiteres koUagenes Gewebe aus dem unmittelbaren Produktionsfluss des 
Fleisches auszusondem, welcher sowohl in axialer als auch in radialer Richtung erfolgt. 
So bezieht sich die DE 38 20 316 Al auf eine Trennvorrichtung filr einen Fleischwolf, der 
mit einer Ffirderschnecke filr den Transport des Fleisches und mit einem Schneidsatz aus 
mindestens einem drehangetriebenen Flflgelmesser und mindestens einer feststehenden 
LoQhscheibe und der Trennvorrichtung zum Aussondem der unerwunschten Bestandteile 
fiber eine zentrale Bohrung der Lochscheibe ausgebildet ist. Die Trennvorrichtung weist 
zum EinsteUen des Auslassspaltes innerhalb der zentralen Bohrung der Lochscheibe eine 
axial verschiebbar gelagerte InnenhUlse und ein schraubversteUbares Teil auf. 
Mit dem Problem der EinsteUung des Auslassspaltes derartiger Trennvorrichtungen 
befasst sich die DE 43 01 785 Al, bei der gleichfeUs durch eine zentrale Bohrung in der 
Lochscheibe die unerwtlnschten Bestandteile abtransportiert werden. Bei dieser Ldsung 
geht es vorrangig datum, den Auslassspalt, die ringfiirmige Austritts6f6iung der 
auszusondemden Bestandteae mSgUchst von auBen wahrend des Betriebes zu versteUen. 
Dies wird gemSB der vorgestellten Trennvorrichtung dadurch erreicht, dass in 
LSngsrichtung des gesamten Trennsystems ein Trennrohr vorgesehen ist, welches mit 
einer EinsteUeinrichtung ausgebiWet und iiber eine Kontermutter und EinsteUbuchse zur 
Endlochscheibe befestigt wird. 

Femer ist mit der DE 197 34 611 CI ein Trennschneidsatz ftlr Maschinen zur 
Fleischzerkleinerung bekannt geworden. der sowohl ein- als auch mehrteiUg ausflihrbar 
ist. Bei der Ausbildung als mehrteiliger Trennschneidsatz besteht dieser aus einem 
Vorschneider. einem Noimalmesser, einer Lochscheibe, einem Trennmesser und einer 
Endlochscheibe, welche als Trennlochscheibe ausgebUdet ist. Diese Trennlochscheibe ist 
dabei mit einer Sackbohrung ausgebildet, in die eine Querbohrung, als Austragskanal 
ausgebildet, einmOndet und an der Innenwandung der Sackbohrung als Ztlge ausgebildete 
Ffirderhilfen vorgesehen sind. Der Austragskanal ist einseitig in dieser Trennlochscheibe 
vorgesehen urid mOndet mit einem halftigen Fiachenquerschnitt in diese Sackbohrung. Die 
Einbindung und Anordnung der Trennlochscheibe in den fibrigen Schneidsatzteilen 
innerhalb des SchneidsatzgehMuses erfolgt in der Form, dass einmal das vor der 
Trennlochscheibe vorgesehene Trennmesser mit seinen Schrag-Nut-Schneiden unmittelbar 
auf der Flfiche der Tremilochscheibe anliegt und seine Austrittsschnecke in die 
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Sackbohrung der Trennlochscheibe hineinragt, wahrend die Trennlochscheibe selbst vom 
Schneidteilgehause in bekannter Weise mittels einer tJterwurfinutter verspannt wird. 
Bei dieser L6sung erfolgt die Ableitung der imerwtinschten BestandteUe aus dem 
Verarbeitungsgut ttber den radial nach aufien gerichteten Austragskanal. Auch wurde mit 
dieser Losung vorgeschJagen, dass zwei derart ausgebildete Trennlochscheiben in einem 
SchneidsatzgeMuse angeordnet werden kOnnen, wobei die zweite Trennlochscheibe dann 
nochmals das Gut uber die Durchgangsbohrungen der davor angeordneten 
Trennlochscheibe zerkleinert, und die unerwQnschten Bestandteile werden uber den radial 
nach auJJen verlaufenden Austragskanal abgefiirdert, 

Femer sei auf die DE 199 04 619 CI venviesen, mit der gleichfeUs ein Mehrfechtrenn- 
und Schneidsatz filr Fleischereimaschinen, insbesondere filr FleischwSlfe vorgestellt wird, 
welcher sichert, dass mit diesem Mehrfechtrenn- und Schneidsatz ein 
Festigkeitstrennverfehren realisiert werden kann, welches auf der Basis 
festigkeitsmechanischer Stofiwertabweichungen zwischen den verschiedensten Rohstoffen 
arbeitet. Diese Festigkeitsdifferenzen konnen am besten durch stoflQiche Temperierung 
beim Zerkleinerungsvorgang erreicht werden. dazu wird neben der Mehrfechtrenn- und 
Schneidaufgabe mit einer weiteren Werkzeugkonfiguration die Erwarmung der 
durchfliefienden und zu zerkleinemden Stoflfe gesichert. 

Des Weiteren wurde ein Mehrfechtrenn- und Schneidsatz geschaflfen, welcher als 
mehrteiliger kompletter Schneidsatz in Fleischzerkleinerungsmaschinen, insbesondere 
Fleischwolfen, eingesetzt werden kann, mit dem ein qualitatsgerechtes Schneiden des 
Verarbeitungsgutes sowie ein qualitatsgerechtes Aussondem der unerwiinschten 
Bestandteile aus dem Verarbeitungsgut ermoglicht wird und dies auch bei gefrorenem 
Verarbeitungsgut bis mindestens -20°C, 

Mit diesem Mehrfechtrenn- und Schneidsatz ist zwar die MSglichkeit gegeben, gefrorenes 
Verarbeitungsgut zu verarbeiten, allerdings haftet dieser LOsung gleichfeUs der Nachteil 
an, dass ein qualitatsgerechtes Zerkleinem und Abfiirdem nur mSglich ist, wenn im 
Arbeitsraum des Mehrfechtrenn- und Schneidsatzes ein Oberdruck anliegt. 
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Ein gesteuertes Ableiten der Bestandteile des zerkleinerten Rohstofifes ist nicht bzw. nur 
mit erheblichen Aufwendungen realisierbar. 

Der Erfindung Kegt somit die Aufgabe zu Grunde, eine Einrichtung zum Trennen und 
AbfiJrdem von RohstoflFen nach deren Zerkleinerung aus als Trennschneidsatzen 
ausgebfldeten Schneidwerkzeugen zu entwickeln, welche unabhangig vom Staudruck eine 
quaUtatsgerechte Zerkleinerung und Aussonderung der zu zerkleinemden und 
abzu&rdemden Rohstoffe ermSglicht und die Nachteile des Standes der Technik 
weitestgehend ausgeschlossen werden. 

ErfindungsgemMB wird die Au%abe mit den Merkmalen des Anspruches 1 gelast. 
Vorteilhafte LSsungen und besondere Ausgestaltungen ergeben sich aus den 
Unteransprflchea 

So wurde eine Einrichtung zum Trennen und zum Abfbrdem von zerkleinerten Rohstoflfen 
geschaffen, insbesondere fflr Fleischwfilfe, welche dem SchneidsatzgehSuse eines 
Fleischwolfes zuordbar ist. Wesensmerkmale der geschaflfenen Emrichtung sind eine in 
einem AbfiJrderrohr gelagerten fremd angetriebenen Austragsschnecke und deren An- und 
Zuordnung zum jeweiligen Tremi- und Schneidsatz eines Heischwolfes. 
Dabei ist wesensbestimmend, dass die Austragsschnecke in verschiedenen Positionen zum 
jeweiligen Trenn- und Schneidsatz positioniert und anordbar ist. 

So erfolgt die Zuordnung der Austragsschnecke zum jeweihgen Trenn- und Schneidsatz in 
einer zentralen, einer mittigen Anordnung oder in einer um 90* versetzten Anordnung zur 
Achsrichtung des Trenn- und Schneidsatzes sowie der Forderrichtung des Rohstofifes oder 
in einer gleichfaUs um 90 ° zur Achsmitte des Trenn- und Schneidsatzes versetzten 
Anordnung zwischen der Innenwandung des SchneidsatzgehSuses und dem Trenn- und 
Schneidsatz, dies in Zuordnung imter einem bestimmten Winkel zum Trenn- und 
Schneidsatz. 

Es gehSrt auch zur Erfindung, dass die Austragsschnecke mit einem Fremdantrieb, 
beispielweise einem Pneumatikmotor angetrieben wird, somit eine Regelung und 
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Steuenmg der Austragsschnecke, ohne in das Antriebssystem des Fleischwolfes 
einzugreifen, erfolgt. Die Verbindung vom Antriebsmotor zur Austragsschnecke erfolgt 
ttber ein Stiitz- und Antriebselement, welches das Abferderrohr, in dem die 
Austragsschnecke umlSuft, durchgreift und zur Austragsschnecke verbunden wird. Die 
Einbindung und Anordnung der Austragsschnecke zum Trenn- und Schneidsatz erfolgt in 
Abhangigkeit ihrer gewOnschten Position, die die Ausbildung der jeweiligen 
Anschlussmoglichkeiten bestimmen. 

Die antriebsmafiige Entkopplung der Austragsschnecke vom Antrieb des Trenn- und 
Schneidsatzes ist wesensbestimmend fUr die vorgestellte L6sung. Die Austragsschnecke 
steht somit nicht mehr mit dem Arbeitsdruck im Trenn- und Schneidsatz in Verbindung 
und kann uber ihr Antriebselement so angesteuert und geregelt werden, dass eine 
bedarfegwechte Abferderung von Rohstoflfeestandteilen moglich ist. 
Zu diesem Zweck ist der Antriebsmotor der Austragsschnecke mit einem Prozessrechner 
verbunden, fiber den der Antriebsmotor und somit die Austragsschnecke gesteuert wird. 
Dies bedeutet, dass die Austragsmenge des RohstojBfes bzw. der Rohstofifanteile nicht 
mehr vom Arbeitsdruck innerhalb des Trenn- und Schneidsatzes abhangig ist. So kann die 
Austragsschnecke kann sowohl mengengesteuert als auch sensorgesteuert werden und sie 
tibemimmt gleichfalls Absperr&nktionen bezUgKch der Abfiirderung von 
Rohstoffbestandteilen. Dies bedeutet, dass bei Stillstand der Austragsschnecke keine 
Rohstofl&nteile abgefiirdert werden, die Austrittsfiflfiiungen sind weitestgehend 
verschlossen, wShrend bei Inbetriebsetzung und in Abhfingigkeit der Drehgeschwindigkeit 
der Austragsschnecke eine gezielte und gesteuerte AbfiJrderung mfiglich ist. 

Erfinderisch ist femer, dass bei zentraler Anordnimg der Austragsschnecke, deren 
Lagerung und Befestigung zum Trenn- und Schneidsatz fiber eine Lagerbuchse erfolgt, 
welche zur End-Trennlochscheibe des Trerni- und Schneidsatzes verbunden ist, in der 
auch das AbfiJrderrohr Aufiiahme findet. 

Bei der um 90° versetzten Anordnung der Austragsschnecke, erfolgt deren Lagerung 
innerhalb des Trenn- und Schneidsatzes in der Form, dass die Austragsschnecke im 
Bereich einer Sackbohrung der End-Trennlochscheibe gelagert ist, wobei diese 
End-Trennlochscheibe als eine ISngs geteilte Lochscheibe ausgebildet ist und 
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halbkreisj^rmige Offiiimgen beshzt, die bei Paarung der beiden LochscheibenMlften das 
LagergeMuse/Lagerung fur die Anstragsschnecke ergeben. 

Bei der Zuordnung der Austragsschnecke zwischen der Innenwandung des Trenn- tmd 
SchneidsatzgehMuses und den Schneidsatzteflen weisen sowohl die Innenwandung des 
Trenn- und Schneidsatzgehauses als auch die in diesem Bereich vorgesehene 
Trennlochscheibe Aussparungen in konkaver Form au^ die die Auflagerung fiir die 
Austragsschnecke ergeben, 

Bei einer winklig angeordneten Austragsscimecke erfolgt ihre Lagerung unmittelbar im 
Trenn- und Schneidsatzgehause des Fleischwolfes. 

Es liegt im Rahmen der Erfindimg, dass die gesamte Einrichtung als eine Baugruppe 
ausgebildet ist, welche aus einem sogenannten SttxtzkCrper besteht, in dem das 
AbfSrderrohr mit der Austragsschnecke gelagert xind der gesamte Sttltzk5rper Uber einen 
Clampflansch und einer Clampmutter zum Trenn- und Schneidsatzgehause verbunden 
wird. 

Die Vorteile der vorgestellten Losimg liegen insbesondere darin, dass durch den 
Fremdantrieb der Austragsschnecke eine vom Arbeitsdruck des jeweiKgen Fleischwolfes 
unabhflngige Ansteuerung und Regelung der Austragsschnecke mSglich ist, was wiederum 
bedingt, dass die Austragsmenge der abzu£)rdemden Rohstoflfe/Rohstoffbestandteile 
unabhangig vom Arbeitsdruck des Fleischwolfes erfolgt. Die Austragsschnecke sowohl 
mengen- als auch sensorgesteuert werden kann und somit, infolge ihrer Steuer- und 
Regelung, die Austragsschnecke eine Absperrfunktion xibemimmt, weitestgehend erne 
Ventilfunktion besitzt, welche durch die Inbetriebsetzung bzw. AxiBerbetriebsetzung der 
Austragsschnecke bewirkt wird. 

Mit nachfolgeridem Ausfiihrungsbeispiel soli die Erfindung naher erlautert werden. 
Die dazugehorige Zeichnung zeigt in 

Fig. 1 die Anordnung emer zentral zu einem Trenn- und Schneidsatz gelagerten 

Austragsschnecke, 
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Fig. 2 eine Schnittdarstellung A- A nach Figur 1 , 

Fig. 3 eine Schnittdarstellxmg B-B nach Figur 2, 

Fig, 4 eine Detailansicht der zentralen Anordnung der Austragsschnecke nach 

Figur 1, 

Fig. 5 eine Schnittdarstellung eines Trenn- und Schneidsatzes mit um 90^ versetzt 

zugeordneter Austragsschnecke, 

Fig. 6 eine Schnittdarstellung A-A nach Figur 5, 

Fig. 7 eine Detailansicht der Anordnung der Austragsschnecke nach Figur 5, 

Fig. 8 eine Darstellung einer geteilt ausgebildeten Trennlochscheibe, 

Fig. 9 eine weitere Ausfilhrungsvariante der Zuordnung der Austragsschnecke zu 

einem Trenn- und Schneidsatz in einer prinziphaften Darstellung, 

Fig. 10 eine weitere Ausfuhrungsvariante der Zuordnung der Austragsschnecke zu 

einem Trenn- und Schneidsatz in einer prinziphaften Darstellung. 



Eine Gesamtansicht der Ausbildvmg der Einrichtung zum Trennen und Abfordem sowie 
deren Zuordnung zu einem Trenn- und SchneidsatzgehSuse 2 und zu dem darin 
angeordnetem Trenn- und Schneidsatz 1 ergibt sich aus der Darstellimg nach Figur 1. Der 
Sttitzkorper 5 der Einrichtung, in dem das AbfiJrderrohr 4 mit der darin angeordneten 
Austragsschnecke 3 gelagert sind, wird tiber seinen Stiitzring 6 und dem Clampflansch 7 
zu der Clampmutter 8 verbunden. Die Clampmutter 8 ist dabei mit einem Innengewinde 
versehen und auf dem Aufiengewinde vom Trenn- und SchneidsatzgehSuse 2 
aufschraubbar. Das Abfiirderrohr 4 ist austrittsseitig mit einem Rohrbogen 10 ausgebildet. 
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Die Lagenmg der Austragsschnecke 3 zum Trenn- und Schneidsatz 1 erfolgt tiber einen 
Zapfen 23, welcher in der Messerwelle 17 vorgesehen ist. Das AbfiJrderrohr 4 wird dabei 
fiber cine Gewindebuchse 25 zur Trennlochscheibe 11 verbunden. Die linksseitige 
Lagenmg von Austragsschnecke 3 und AbfiJrderrohr 4 erfolgt m einem AufeahmekQiper 
28, wobei die Austragsschnecke 3 fiber ein Sttttz- und Antriebselement 19 mit dam 
Antriebsmotor 9 in bevorzugter Ausfuhning als ein Pneumatikmotor ausgebildet, 
verbunden ist. Dabei dxarchgreift, dass Stfitz- und Antriebselement 19 den Rohrbogen 10 
des AbfiJrderrohres 4 imd der Antriebsmotor 9 ist mit einem Prozessrechner 16 
verbunden. 

Aus der Zeichnung nach Figur 2 ergibt sich unmittelbar die Ausbildung der einzekien 
Funktionsteile des Trenn- und Schneidsatzes 1 sowie deren Anordnung innerhalb des 
Trenn- und SchneidsatzgehSuses 2. So besteht der Trenn- und Schneidsatz 1 aus einem 
Vorschneider 15, einem folgenden Messer 14, einer ersten Lochscheibe 13, dem 
nachgeordneten Trennmesser 12 und der Trennlochscheibe 11. Der Vorschneider 15 und 
die Lochscheiben 13; 11 sind dabei feststehend im Trenn- imd SchneidsatzgehSuse 2 
angeordnet, wMhrend das erste Messer 14 und das Trennmesser 12 auf demMesserzapfen 
der nicht nSher dargestellten FSrderschnecke gelagert sind und mit dieser umlaufen. 
Frontseitig ist die Messerwelle mit einem Zapfen 23 ausgebildet, auf dem die 
Austragsschnecke 3 Aufiiahme findet. 

Aus der Figur 3, einer Schnittansicht nach Figur 2, ergibt sich die unmittelbar zentrale 
Zuordnung und Lagenmg der Austragsschnecke 3 zum dahinter liegenden Trenn- und 
Schneidsatz 1 und es wird gezeigt, wie fiber Tragelemente der gesamte Stfitzk5rper 5 bei 
der Montage bzw. Demontage gehMndelt werden kann. Die sehr einfache Verbindung des 
Stiitzkorpers 5 zum Trenn- und Schneidsatzgehause 2 garantiert schnelle Wechselzeiten, 
was insbesondere bei Reinigungsarbeiten bzw. beim Auswechseln einzebier Teile des 
Trenn- und Schneidsatzes 1 von Vorteil ist. 

Die Detailansicht gemfiB Figur 4 verdeutUcht unmittelbar die Zuordnung der 
Austragsschnecke 3 zum Trenn- und Schneidsatz 1 sowie die Lagenmg des 
AbfiJrderrohres 4. Das AbfiJrderrohr 4 ist dabei in einer Buchse 24 gelagert, welche in 
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einer Sackbohrung der Trennlochscheibe 1 1 Aufiiahme findet und das Verspannen des 
Abfi5rderrohres 4 zu dieser Lagerbuchse 24 erfolgt Ober eine Gewindebuchse 25. 
Aus dieser Detailansicht ergibt sich auch die unmittelbare Lagerung und Positionierung 
der Austragsschnecke 3 zum Messerwellenzapfen 17. Dies erfolgt fiber den Zapfen 23 in 
der MesserweBe, in dem die Austragsschnecke 3 mit ihrer zentrischen Sackbohrung auf 
diesen Zapfen 23 aufgesteckt ist und mit diesem in formschlfissiger Verbindung steht. Die 
Austragsschnecke 3 ist in diesem Bereich, also an ihrem Anfeng, so gestaltet und so in der 
Trennlochscheibe 11 positioniert, dass zwischen der EinzugsschrSge 29 der in der 
Trennlochscheibe 11 eingesetzten Lagerbuchse 24 und der Austragsschnecke 3 sich eine 
DurchtrittsOflfiiung 18 herausbildet, fiber die die abzufiJrdemden Rohstoflfe bzw. 
Rohstoffbestandteile aus dem Messerraum vom Trenn- und Schneidsatzgehause 2 in den 
Bereich der Austragsschnecke 3 gelangen und dann von dort in regetoder Weise fiber den 
Rohrbogen 10 des AbfBrderrohres 4 al^eferdert werden. 

Auf der gegenfiberKegenden Seite ist die Austragsschnecke 3 so im Abfiirderrohr 4 
gelagert, dass fiber ein entsprechendes Verbindungselement die Austragsschnecke 3 mit 
dem Antriebsmotor 9 in Verbindung steht und in Drehbewegung gesetzt werden kann. Die 
Ansteuerung des Antriebsmotors 9 erfolgt fiber den vorgesehenen Prozessrechner 16, in 
dem sowohl die maschinentechnischen Daten als auch die spezifischen Daten des zu 
bearbeitenden Rohstoflfes Eingang finden, dort miteinander abgegKchen werden und un 
Ergebnis SteUgrSBen vorliegen, die unter Beachtung der jeweiUgen Betriebsdingungen ein 
AnsteuCTn und ein Regehi des Antriebsmotors 9 bedingen. 

Aus den Figuren 1 bis 4 ergibt sich eindeutig die zentrale, mittige Anordnung der 
Austragsschnecke 3 zum Trenn- und Schneidsatz 1. 

Die Anordnung und Einbindung der Austragsschnecke 3 quer zum Trenn- und 
Schneidsatz 1, somit um 90° zur FQrderrichtung versetzt, zeigen die DarsteUungen nach 
den Figuren 5 und 6. 

In der Figur 5 ist noch ein Tefl der FOrderschnecke 26 eines Fleischwolfes dargestellt, die 
in Richtung des Trenn- und Schneidsatzgehauses 2 in den Messerwellen 17 fibergeht, auf 
dem das Messer 14 und das Trennmesser 12 umlaufend gelagert sind. 
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Die Lagerung der Austragsschnecke 3 in diesem Bereich erfolgt xinmittelbar in der End- 
Trennlochscheibe 20 derart^- dass zum einen die Lagerung der Austragsschnecke 3 
gesichert ist und zum anderen gleichfeUs gewShrleistet wird, dass die abzufbrdemden 
RohstofS)estandteile vom Trennmesser 12 in den Bereich der Austragsschnecke 3 
verhracht, von dieser abgefSrdert werden kSnnen. 

Bei der End-Trennlochscheibe 20 handelt es sich um eine langs geteilte Lochscheibe, 
welche mit Aussparungen versehen sind, die im zusammengebauten Zustand der End- 
Trennlochscheibe 20 das Lagergehause 21 fur die Austragsschnecke 3 ergeben. 
Eine der Halfle der End-Trennlochscheibe 20 ist mit einer durchgSngigen Mittelbohrung 
und die andere Hfilfle der End-Trennlochscheibe 20 mit einer mittigen Sackbohrung 30 
ausgebildet, so dass ein zentrischer Abfluss des Rohstoffes oder von Rohstoffbestandteilen 
nicht m5glich ist, sondem nur tiber die Austragsschnecke 3 erfolgen kann. 
Eine derart iSngs geteilte End-Trennlochscheibe 20 im gefugten Zustand zeigt die Figur 8, 
aus der deutKch wird, dass durch das Fiigen der beiden HSlften der End-Trennlochscheibe 
20 liber deren Aussparungen das Lagergehause 21 flir die Axistragsschnecke 3 
herausgebildet wird. Das Lagergehause 21 ist dabei mit ekiem achsparallelen Abstand zur 
Achse des Trenn- und Schneidsatzes 1 ausgebildet, wie die Figur 7 zeigt. 

Eine weitere Ausfiihrungsvariante der Anordnimg der Austragsschnecke 3 zum Trenn- 
und Schneidsatz 1 ergibt sich aus der prinziphaften Darstellung nach Figur 9. Auch bei 
dieser Ausfiihrungsvariante ist die Axistragsschnecke 3 iim 90** zur Forderrichtimg des 
Fleischwolfes, somit quer zur Achse des Trenn- und Schneidsatzes 1 und in dessem 
oberen Bereich zwischen dem Trenn- und Schneidsatz 1 und der Innenwandimg des 
Trenn- und Schneidsatzgehause 2 angeordnet. Bei dieser Ausfiihrungsvariante erfolgt die 
Lagerung der Austragsschnecke 3 fiber eine Auflagerung 22, die hn oberen Teil der 
Trennlochscheibe 11 in konkaver Form ausgebildet imd vorgesehen ist. Dabei ist die 
Trennlochscheibe 1 1 nur ein Teil der Lagerung der Austragsschnecke 3. Das Gegenstfick 
der konvexen Ausbildung der Lochscheibe 1 1 ist nn Trenn- und Schneidsatzgehause 2 
vorgesehen, so dass beim Zusammenbau des Trenn- und Schneidsatzes 1 in diesem 
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Bereich sich eine kreisfermige Ofl&iung ergibt, die als Auflagerung 22 ftir die 
Austragsschnecke 3 dient. - 

Eine vierte Aiisfflhrungsvariante der Zuordnung der Austragsschnecke 3 zum Trenn- imd 
Schneidsatz 1 ergibt sich aus der Prinzipskizze nach Figur 10, bei der die 
Austragsschnecke 3 mit ihrem Abfbrderrohr 4 unter einem bestimmten Winkel zu dem 
Trenn- und Schneidsatz 1 und seinem Trenn- und Schneidsatzgehause 2 angeordnet ist. 
Dabei ist das Anfangsstiick der Austragsschnecke 3 zwischen der Lochscheibe 13 und der 
Trennlochscheibe 1 1 positioniert, so dass diese in diesem Bereich in den Messerraum des 
Trenmnessers 12 einmundet und somit aus Messerraum Rohstof^teile abgefi>rdert 
werden kdnnen. 

Mit der vorgestellten Ldsung ist es moglich, den Trenngrad und die Austragsmenge der 
abzufiJrdemden Rohstoffbestandteile nach Bedarf, Aufgabe der Rohstoffart oder nach 
sensorischen messbaren Parametem anzusteuem und zu variieren. Dies unabhangig vom 
Druck innerhalb des Schneidsatzgehauses 2, was gegentiber bekannten gattungsgemaBen 
Trenneinrichtung von wesentlichem Vorteil ist. 

Dies wird realisiert durch die Ansteuerbarkeit des Antriebsmotors 9 fUr die 
Austragsschnecke 3. Die Drehzahl der Austragsschnecke 3 wird dabei im Bereich von 
n == 0 min'^ bis n = max. min'* gesteuert angetrieben, somit erfolgt eine intervallmSBige 
Drehung der Austragsschnecke 3. Dies bedeutet, dass bei der Drehzahl n = 0 min'* die 
Austragsfbrderschnecke 3 ihre Sperrfimktion erfUlIt, da uber die Austragsschnecke 3 
keine Rohstofl&nteile abgefiJrdert werden. Alle anderen Drehzahlen der Austragsschnecke 
3 bis n > max. min"^ entsprechen einer vorherbestimmten Abflussmenge, die am jeweiligen 
Wirkort durch Fremdenergieanwendung entnommen wird. Die einzelnen Drehzahlen 
n > 0 min"^ stellen somit gleichzeitig bestimmte „Ofi&iungspositionen" der 
Austragsschnecke 3 dar, deren gewOnschten Drehzahlen durch die Ansteuerung des 
Antriebsmotors 9 erzielt werden. 

Somit werden RohstoflF bzw. RohstofiEkomponenten ausgetragen, die weit Uber die sonst 
tibKchen staudruckabhSngigen FOrdermengen der bekannten gattungsgemafien 
Einrichtimgen liegen. 
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Dieser Vorgang kann sowohl durch zusatzliches Aniiegen von Vakuiim oder Oberdruck 
untersttltzt werdeiL 

In Abhangigkeit der unterschiedlichen Drehzahlen der Austragsschnecke 3 wird gesichert, 
dass ein mengen- und qualitatsgerechtes AbfiJrdem von Rohstoff bzw, 
Rohstoffbestandteilen maglich ist. Dies geschieht, wie bereits ausgefiihrt, uber die 
Ansteuerung des Antriebsmotors 9, welcher mit dem Prozessrechner 16 verbunden ist, in 
dem sowohl die vorherrschenden Betriebsbedingungen wahrend des Zerkleinerungs- und 
Trennvorganges Einfluss finden, als auch die gewiioschten Parameter fiir den zerkleinerten 
Rohstoff und dessen Rohstoffbestandteilen, 

Durch die Regelbarkeit der Austragsschnecke 3 erfolgt somit eine Mengenregulierung der 
abzufiirdemden Rohstoffe/Rohstoffbestandteile, die Austragsschnecke 3 flbemimmt somit 
eine Regelfiinktion, 



Patentanspriiche 



Einrichtung zum Trennen und AbflJrdem von Rohstofifen nach deren 
Zerkleinenmg aus als Trennschneidsatzen ausgebildeten Schneidwerkzeugen 
von Zerkleinerungsmaschinen, insbesondere Fleischw6lfen, wobei die 
Trennschneidsatze, bestehend aus Vorschneider, Lochscheiben und Messem, 
mehrteilig ausgebHdet sind, dadurch gekennzeichnet, dass. 

dem in einem SchneidsatzgehSuse (2) vorgesehenen Trenn- und Schneidsatz (1) 
eine Austragsschnecke (3), in einem Ab&rderrohr (4) umlaufend gesttttzt sowie 
gefUhrt und aber das AbfiSrderrohr (4) zum Trenn- und Schneidsatz (1) sowie zu 
einem Antriebsmotor (9) im fiinktioneflen Wirkzusammenhang stehend, in 
axialer Fordeirichtung oder um 90«» versetzt zur Forderrichtung oder unter einem 
Winkel < 90° zur Ferderrichtung, zugeordnet ist. 



Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass 



bei axialer, der mittigen Anordnung der Austragsschnecke (3) zum Trenn- und 
Schneidsatz (1) die Austragsschnecke (3) stimflachig iiber einen Zapfen (23), 
die Mittelbohrung der Trennlochscheibe (11) durchgreifen, im 
MesserweUenzapfen (17) Aufiiahme findet, das Abfdrderrohr (4) in einer in der 
Trennlochscheibe (11) vorgesehenen Lagerbuchse (24) gelagert ist, die 
Lagerbuchse (24) eingangsseitig eine konisch umlaufende EinzjigsschrSge (29) 
besitzt, so mit der Austragsschnecke (3) eine DurchtrittsSfifeung (18) ausbildet 
und die Lagerbuchse (24) tiber eine Gewindebuchse (25) zur Trennlochscheibe 
(1 1) verbunden ist, wShrend die Lagerung der Austragsschnecke (3) mit dem 
Abfiirderrohr (4) auf der gegenfiberKegenden Seite in einem AufiiahmekSiper 
(28) eifolgt und die Austragsschnecke (3) Qber ein Stiitz- und Antriebselement 
(19) mit dem Antriebsmotor (9) verbunden ist. 



Einrichtung nach den Anspriichen 1 und 2, dadurch gekexmzeichnet, dass 

das AbfiJrderrohr (4) austrittsseitig mit einem Rohrbogen (10) ausgebUdet ist 
und die Austragsschnecke (3) mit dem Abfiirderrohr (4) in einem Stfltzkoiper (5) 
eingeordnet sind, welcher tiber den Stutzxing (6), einen Clampflansch (7) und 
einer Clampmutter (8) zum Trenn- und Schneidsatzgehause (2) verbunden ist. 

Einrichtung irnch einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch gekemizeichnet, dass 

der Antriebsmotor (9), als ein Pneumatikmotor axjsgebildet, mit einem 
Prozessrechner (16) in Verbindung steht. 

Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass 

die Austragsschnecke (3) quer, in einer um 90** zur Ffirderrichtung versetzten 
Anordnung, einerseits in einer langs geteilten End-Trennlochscheibe (20) und 
andererseits fiber das Abfiirderrohr (4) und einem Aufiiahmekorper (28) gelagert 
ist, wobei das Abforderrohr (4) in einem SttitzkSrper (27) Aufiiahme findet, 
welcher seitlich dem Trenn- und Schneidsatzgehause (2) zugeordnet ist. 

Einrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass 

die Halften der iSngsgeteilten End-Trennlochscheibe (20) mit halbkreisfermigen 
Oflhungen, im gefUgten Zustand ein LagergehSuse (22) ausbildend, in dem die 
Austragsschnecke (3) Aufiiahme findet, ausgefuhrt sind, wobei eine Halfte der 
End-Trennlochscheibe (20) mit einer durchgehenden Mittelbohrung und die 
zweite Halfte der End-Trennlochscheibe (20) mit einer Sackbohrung (30) 
ausgebildet sind. 
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7. Einrichtung nach den Ansprilchen 5 und 6, dadurch gekeimzeichnet, dass 

das Abffirderrohr (4) iSngenrnfiBig begrenzt ausgefiihrt ist und die 
Austragsschnecke (3) im Bereich der Durchtrittsfifl&iungen der End- 
Trennlochscheibenhalften (20) in oflFener Form, somit uber die gesamte 
Wirkbreite der End-Trermlochscheibe (20) die Rohstoflfe/Rohstoffbestandteile 
aufiiehmend, ximlauft. 

8. Einrichtung nach Anspruch 1 und 5, dadurch gekennzeichnet, dass 

die Austragsschnecke (3) quer, in einer um 90® zur Forderrichtung versetzten 
Anordnung zwischen dem auBeren Umfeng der Trennlochscheibe (11) und der 
Imienwandung vom Trenn- und SchneidsatzgehSuse (2) angeordnet ist, wobei 
die Trennlochscheibe (11) und deckungsgleich zur Trennlochscheibe (11) die 
Itmenwandung des Trenn- und SchneidsatzgehSuses (2) konkav ausgebildete 
Aussparungen besitzen, die im Betriebszustand des Trenn- und Schneidsatzes 
(1) die Auflagerung (22) der Austragsschnecke (3) ausbilden. 

9. Einrichtung nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dass 

die Austragsschnecke (3) tangential, in einer imter einem Winkel < 90° zur 
Forderrichtung versetzten Anordnxmg zwischen der Innenwandung des Trenn- 
und Schneidsatzgehauses (2) und dem auBeren Umfang vom Messer (12) sowie 
zwischen der Trennlochscheibe (11) und der Lochscheibe (13) angeordnet ist 
und die Lagerung der Austragsschnecke (3) in der Wandung des Trenn- imd 
Schneidsatzgehauses (2) erfolgt. 
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Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass 

fiber in und am Trenn- und SchneidsatzgeMuse (2) angeordneten Sensoren eine 
Erfessung der vorherrschenden Betriebsbedinguiigen erfolgt, welche dem 
Prozessrechner (16) zugeleitet und dort verknfipft werden und Qber den 
Prozessrechner (16) der Antriebsmotor (9) angesteuert wird, somit eine vom 
Arbeitsdruck des Trenn- xrnd Schneidsatzes (1) vmabhSngige Regelvmg der 
Austragsschnecke (3) erfolgt. 



Fig. 3 




Fig. 10 • 
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Zusa m m enfass ung 



Einrichtung zum Trennen und AblBrdeni von Rohstoffen 

Die Erfindung betriffl eine Einrichtung zona Trennen und Abfbrdem von Rohstoffen 
nach deren Zerkleinerung aus als TrennschneidsStzen ausgebildeten Schneidwerk2«ugen 
von Maschinen zur Fleischzerkleinenmg, insbesondere ftir Fleischwfllfe. 

Die geschaffene Einrichtung ist Trenn- und Schneidsatzen 1 von FleischwSlfen zuordbar 
deren Wesensmerlonale ein AbfiJrderrohr 4 und darin gelagerten und fremd 
angetriebenen Austragsschnecke 3 sind, wobei wesensbestimmend ist. dass die Austi^gs- 
schnecke 3 m ve^chiedenen Positionen zum jeweiligen Trenn- und Schneidsatz 1 
positionier- und anordbar ist. So erfejgt die Zuordnung der Austragsschnecke 3 zum 
jeweiligen T,.nn- und Schneidsatz 1 in einer zentntlen. einer m^ttigen Anordnung oder in 
emer urn 90^ ver^etzten Anoninung zur Achsrichtung des Trenn- und Schneidsatzes 1 
sowie der FSrdemchtung des Rohstoffes oder in einer gleichfalls urn 90^ zur Achsmitte 
des Tr^nn- und Schneidsatzes 1 versetzten Anordnung zwischen der Innenwandung des 
Schneidsatzgehauses 2 und dem Trenn- und Schneidsatz 1, dies in Zuordnung unter 
emem bestimmten Winkel zum Trenn- und Schneidsatz 1. 

- Figur 1 - 
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